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@ Verfahren zum Formpressen von plattenformigem Holzfasermaterial sowie durch Formpressen hergestellte 
plattenf ormige Holzfaserelemente, beispielsweise Turschalen oder Turelemente 



Verfahren zum Herstellen von Holzfaser-Paneelen bzw. 
von Holzfaser-Plattenelementen durch Pre&formen, bei- 
spielsweise zum Herstellen von Turelementen oder Turscha- 
len, wobei die planenfdrmigen Eiemente nach einem be- 
stimmten Verfahren hergestellt sind. 

Das Verfahren beginnt mit einem ver- bzw. bearbeitbaren, 
als Massenprodukt hergestellten plattenformigen Material, 
welches eine hohe thermische Leitfahigkeit aufweist, bei- 
spielsweise mit einer Holzfaserplatte mit mittlerer Dichte 
Oder aber mit einer Spanplane. 

Das plattenfdrmige Element wird soweit erhitzt, da& die 
Holzfasern und das Bindemittel fur diese Holzfasern eine 
verformbare Oder dehn- bzw. ziehbare Zusammensetzung 
bilden, die sich weiterhin durchgehend in einem planenfdr- 
^ migen Zustand befindet. Dieses vorgewarmte bzw. vorer- 
hitzte plattenfdrmige Ausgangsmaterial wird einer Form- 
^ presse zugefuhrt, in der der Druck relativ lang von 0 bis unge- 
CO fahr 30 kp/cm^ erhdht wird, und zwar bei kontinuierlicher 
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warmezufuhr bzw. Erhitzung auf eine Temperatur von unge- 
fahr 150 bis 200*" C. Oblicherweise wird dies in Verbindung 
mit Turschalen nach einer Zeitdauar von ungefahr 1.5 Minu- 
ten erreicht. 

Anschlie&end wird ein formstabiles. durch Pressen geform- 
tes plattenf ormiges Element aus der Presse entnommen. 
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Die Erfmdung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Formpressen von plattenformigem Holzfasermaterial in 
Form von Flatten oder in Form von Flatten mit einer 
.^Ir^ilf t1 L^^z^ere werden nachfolgend als 

MDF-Plaiten** bezeichnet, Weiterhin bezieht sich die 
Erfmdung auf em plattenfdrmiges Holzfaserelement 
bzw, Produkt, welches mit einem speziellen Form-FreB- 
Verfahren hergestellt wurde. Die Erfindung erlaubl 
auch em Formpressen von als Massenprodukt herge- 
sielhen dunnen Spanplatten bei spezieller Auswahl des 
Bmdemitteis. 

Seit langer Zeit besteht das Bedtirfnis nach preiswer- 
teren aufieren Abdeckungen bzw. Schalen oder Fanee- 
len fur Bau- bzw. Gebaudeelementen. wie beispielswei- 
se Turen, Klappen usw. Dieses Bedurfnis besteht in ver- 
starktem MaBe, seit sich der Freis fur Massiv-Holz so- 
wie auch die Arbeiiskosten erhoht haben. 

Historisch gesehen gibt es ein erstes Verfahren, wel- 
ches auf Holzfaserplatten oder halb fertiggestellte Arti- 
kel basiert und dem sog. HB- Verfahren entspricht, wo- 
bei die Buchstaben HB fur Hartplatte bzw. fur "Hardbo- 
ard" stehen. 

Bei diesem Verfahren. welches beispielsweise im da- 
nischen Fatent Nr, 1 53 640 beschrieben ist. wird in dem 
plattenformigen Ausgangsmaterial. welches entweder 
Holzfasem (Holzfaserplatte oder MDF-F!atte) oder 
Holzspane (Spanplatte) enthalt, ein unter Einwirkung 
von Warme bzw. Hitze aushartendes Bindemittel ver- 
wendet. Damit jedoch das plattenformige Material tief 
verformt werden kann, erfordert das bekannte Verfah- 
ren einen sog. auBeren Oberzug bzw. eine auBere Be- 
schichtung aus Fapier oder einem Deckspan bzw. Fur- 
nier. Erwthnt ist auch die Verwendung einer Laminat- 
Struktur bzw. einer mehrschichtigen Struktur, die ent- 
weder dort, wo das Verfahren ausgefuhrt wird. erzeugt 
wird, Oder aber das MateriaJ wird bereits in seiner mehr- 
schichtigen Form zugefQhrt. 

Mit dieser bekannten Technik ist aber spater eine 
optimale mechanische Bearbeitung des plattenformigen 
Elementes nicht maglich. insbesondere dann nicht. wenn 
die Beschichtung aus Fapier besteht Auch eine Be- 
schichtung mit Deckspan bzw. Furnier erlaubt allenfalls 
ganz bestimmte, geringfugige mechanische Bearbeitun- 
gen. Weiterhin fuhrt die vergleichsweise geringe Dichte. 
die m der GrdBenordnung von 400 bis 600 kg/m^ liegt! 
zu einer relativ langsamen bzw. niedrigen thermischen 
Leitfahigkeit. was eine relativ lange FreBzeit in der fur 
das Formpressen verwendeten Einrichtung fuhrt 

Falls die HB-Technik verwendet werden soil, sind 
weiterhin fUr die DurchfQhrung des Verfahrens umfang- 
reiche Investitionen notwendig, da beispielsweise ledig- 
hch natOrhcher Leim als Bindemittel verwendet ist 

Ein nachster Schritt in der EntwickJung auf diesem 
Gebiet ist m der zwischenzeitlich erteilten US- Fatent- 
anmeldung Nr. 0 38 232 (Turschalenpatent von Swedo- 
or) beschneben. Hier werden Holzpartikel oder sog 
Spane bzw. Chips verwendet, die unter Mitwirkung ei- 
ner mit Harz impragnierten auBeren Schicht, die wah- 
rend des Verfahrens auch als TrSgerschicht dient. zu 
emem Formprodukt mit hoher Qualitat fiihren, bei- 
spielsweise in Form einer Tiirschale oder Turelementes 
wobei die weitere Mdglichkeit besteht, der Oberflache 
eine bestimmte Struktur zu verleihen, beispielsweise das 
Aussehen einer Holzmaserung. 

Dieses Verfahren beginnt jedoch mit einem Halb- 
Produkt bzw. Rohmaterial, dh. mit den Chips oder 



Holzspanen, was bedeutet daB erhebliche Herstellungs- 
kosten auf den HerstellungsprozeB einer Tiirschale ver- 
lageri werden und sich diese Kosten selbstverstandlich 
im Endproduktniederschlagen. 
5 Es ware daher zweckmaBig, als Ausgangsmaterial ein 
Material zu verwenden, welches in groBem Umfang als 
Massenprodukt gefertigt wird. 

Der Erfindung liegt dies als Aufgabe zugrunde, d. h 
die Erfindung zielt darauf ab. ein Verfahren zum Form- 
ic pressen von plaitenfdrmigem Holzfasermaterial bzw. 
ein plattenfdrmiges Frodukt aufzuzeigen. welches nach 
diesem Verfahren hergestellt ist, welches als Ausgangs- 
material ein Massenprodukt verwendet so daB bei gu- 
ten Form- ond Gestaltungsergebnissen die Vorteile ei- 
15 ner Massenproduktion in das Verfahren eingefiihrt und 
dadurch die Gesamtkosten reduziert werden. 

Da bei dem erfindungsgemaBen Verfahren ein Aus- 
gangsmaterial verwendet werden kann. welches nicht 
nur als Massenprodukt herstellbar ist sondern auch eine 
20 habere Dichte als das Span- bzw. Chip-Material nach 
der DK-PS 1 53 640 aufweist ergibt sich auch eine ver- 
besserte thermische Leitfahigkeit, die zu kurzeren 
FormpreB-Zeiten fOhrt Da weiterhin bei der Erfindung 
als Verfahrensschritt eine Vorerhitzung bzw. Vorerwar- 
25 mung vorgesehen ist, bedeutet die verbesserte thermi- 
sche Leitfahigkeit auch, daB dieser Schritt ebenfalls in 
einer kQrzeren Zeit durchgefuhrt werden kann als der ^ 
entsprechende Verfahrensschritt in Verbindung mit der 
Technik entsprechend der DK-FS t 53 640. Die Erfin- 
30 dung schafft auch ein Verfahren und ein Frodukt dessen 
Vorteile u, a. MaBhaltigkeit, Bearbeitungsfahigkeit so- 
wie verbesserte thermische Leitfahigkeit sind. 

Im spezielleren sieht die Erfindung ein Verfahren zum 
Preflformen oder Formpressen von plattenformigen 
35 Holzfasermaterial bzw. Holzfaserplatten oder Span- 
platten vor. Dieses Verfahren ist erfindungsgemafl da- 
durch gekennzeichnet, dafl als plattenfdrmiges Holzfas- 
ermatenal als Flatte ausgewahlt wird, die ein Bindemit- 
tel enthal^ welches beim Erwarmen thermoplastische 
40 tigenschaften zeigt, daB die Platte vorerwarmt bzw 
vorerhitzt wird. so daB die Holzfasem und das die Holz- 
fasern verbindende Bindemittel. d. h. das Bindemittel fur 
die Holzfasem eine biegsame bzw. verformbare oder 
dehn- bzw. ziehbare Zusamraensetzung bilden, daB die- 
45 se Zusammensetzung, die weiterhin durchgehend in 
plattenfdrmiger Form vorliegt, durch FreBformen ver- 
formt wird, und zwar durch Anwendung eines anstei- 
genden Druckes bei kontinuierlicher Warmezufuhr und 
daB der Druck sowie die Warmezufuhr unterbro^hen 
50 werden. bevor die Elastizitatsgrenze der plattenformi- 
gen, dehnbaren Zusammensetzung erreicht ist 

Die Definition "Bindemittel. welches beim Erwar- 
men thermoplastische Eigenschaften zeigt", bedeutet 
daB sich dies nicht unbedingt auf dasjenige bezieht! 
55 was allgemein als thermoplastisches Bindemittel in 
Paneelen bekannt ist Was interessiert, ist vielmehr. 
daB trotz bzw. ungeachtei des abbindenden bzw. aus- 
hartenden Bindemittels das plattenformige Material 
thermoplastische Eigenschaften wahrend des Erhit- 
60 zens aufweist 

Falls es erforderlich ist, kann als abschlieBender 
Schritt des Verfahrens das plattenformige Element auch 
gekuhit werden, obwohl es normalerweise direkt nach 
dem Fressen bzw. Formen gehandhabt werden kann. 
65 Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird ein Fa- 
rt eel bzw. em e Flatte mit einer Dichte zwischen 700 bis 
900 kg/m^ als plattenfdrmiges Holzfasermaterial ausge- 
wahlt * 
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Es hat sich als brauchbar herausgestellt» bei der Her- 
stellung von Tiirinnen- und AuBenflachen bzw. von Tiir- 
innen- und AuBenschalen (Turschalen) von einer Platte 
auszugehen, die eine gleichformige Anfangsdicke von 
etwa 2 bis 6 mm besitzt, wobei das Verfahren der Ge- 5 
stall ist, daB die Dicke, die nach dem Formpressen die 
Dicke des Produktes bildet, etwas reduziert, aber wei- 
lerhin im wesentlichen konstant ist 

Plaiien mit diesen Abmessungen sind Massenproduk- 
le und werden auch in der englischen Literatur als 10 
"MDF-Boards"(MDF.PIaiten) bezeichnei. 

Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung wird das 
Formpressen maximal bis zu einer Tiefe von ungefahr 
6 mm ausgefuhrt. 

Die Gesamtarbeits- bzw. Zykluszeit fur die Herstel- 15 
lung von Turschalen liegt bei einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform zwischen 2 bis 4 Min„ und zwar ein- 
schlieBlich Vorheizen, Pressen und Kuhlen. 

Das Vorheizen wird zweckmaBigerweise durch eine 
Kombination von Kontakt-Erwarmung und Strahlungs- 20 
erhitzung durchgefuhrt Wahrend des Formpressens ei- 
ner Turschale wird die endgultige Temperatur so ge- 
wahlt. daB diese etwa zwischen 125 bis 200° C liegt, wo- 
bei wahrend des FormpreBschrittes der Druck in der 
Form langsam von 0 bis auf 30 kp/cm^ erhoht wird. 25 

Die Erfindung bezieht sich weiterhin auf ein platten- 
artiges Holzfaserelement bzw. Produkt, beispielsweise 
fCir eine Turschale. 

Dieses Produkt ist dadurch gekennzeichnet. dafi es 
durch Formpressen, d. h. durch Formen in einer Presse 30 
hergestellt ist, und zwar durch Formpressen bis zu einer 
Tiefe von ungefahr maximal 6 mm, und daS das Produkt 
aus einem plattenformigen Holzfasermaterial bzw. aus 
einer Holzfaserplatte mit thermoplastischen Eigen- 
schaften besteht , 35 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform liegt die 
Dichte im Bereich zwischen 700 bis 750 kg/m^ und die 
Menge an Bindungsmittel liegt in der GroBenordnung 
zwischen 5 bis 15 Gewichtsprozent 

Zum Nachweis und zur Sicherung der grundlegenden 40 
Prinzipien und der ICenntnisse der vorliegenden Erfin- 
dung wurde eine Vielzahl von Versuchen unter Produk- 
tionsbedingungen durchgef uhrt 

Dementsprechend wurden auch Massenprodukte, 
wie 2. B. die sog. MDF-PIatten mit einer Dickte von 45 
3 mm verwendet 

Spezieil diese Platte wurde durch Warmestrahlung 
auf eine Temperatur von wenigstens ungefahr 50*^0 an 
der Oberflache aufgeheizt Im AnschluB daran wurde 
die Platte in ein PreBwerkzeug eingebracht, welches 50 
Zonen stempel- und matrizenartige aktive Zonen auf- 
wies. Diese Arbeitszonen wurden mit einer Beschich- 
tung aus *Teflon" versehen. 

Wahrend einer Zeitdauer von ungefahr 90 Sekunden 
wurde der Druck auf die vorerhitzte Platte kontinuier- 55 
lich von 0 auf 30 kp/cm^ erhoht, was einen relativ lang- 
samen Druckanstieg bedeutet Gleichzeitig hiermit wur- 
de die Temperatur auf einen End- Wert von ungefahr 
150 bis 200-C erhdht Durch Erreichen dieser Parame- 
ter ausgehend von einem Ausgangszustand, in dem die eo 
Holzfasern und das Bindemittel nach der Vorerhitzung 
entsprechend der obigen Definition eine biegsame, 
nachgiebige oder dehn- bzw. ziehbare Zusammenset- 
zung in einem durchgehenden, plattenfdrmigen Zustand 
bilden, wird nach Aufrechterhaltung des End-PreBdruk- 65 
kes iiber ungefahr 30 Sekunden ein ganzlich formstabi- 
les gepreBtes plattenformiges Element erhalten« in das 
jeweils mit einer maximalen Tiefe von ungefahr 6 mm 
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Nuten, Rillen oder andere Vertiefungen bzw. Rippen, 
Erhohungen und andere Vorspriinge eingeformt sind. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren bzw. das erfin- 
dungsgemaBe Produkt basiert zwar auf bekannien Ele- 
menten, mit der Erfindung werden diese Elemente aber 
erstmals in einem voUstandig neuen Verfahren und in 
einer neuen {Combination verwendet 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Formpressen von plattenformi- 
gem Holzfaserpaneelen oder Holzfasermaterial. 
dadurch gekennzeichnet, daB als plattenformiges 
Holzfasermaterial oder Holzfaserpaneel eine Plat- 
te, die ein Bindemittel mit thermoplastischen Eigen- 
schaften beim Erhitzen aufweist, ausgewahit wird. 
daB die Platte so vorerhitzt wird. daB die Holzfa- 
sern und das Bindemittel fur die Holzfasern eine 
verformbare, nachgiebige bzw. dehn- oder ziehba- 
re Zusammensetzung bzw. Verbindung bilden, daB 
diese Zusammensetzung. die weiterhin durchge- 
hend In einem plattenformigen Zustand vorliegt. 
unter Anwendung eines sich erhdhenden Druckes 
und unter Aufrechterhaltung der Warmezufuhr 
durch Pressen verformt wird, und daB der Druck 
sowie die Warmezufuhr unterbrochen werden. be- 
vor die Elastizitatsgrenze der plattenformigen. 
dehnbaren Zusammensetzung erreicht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Platte mit einer Dichte zwischen 
700 bis 900 kg/m^ als Holzfaserplatte ausgewahit 
wird 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Platte eine gleichmaBige Aus- 
gangsdicke von ungefahr 2 bis 6 mm aufweist, und 
daB die Dicke des Produktes nach dem Formpres- 
sen im Vergleich zur Dicke des Ausgangsmateriats 
etwas reduziert aber im wesentlichen weiterhin 
konstant ist. 

4. Verfahren . nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet. daB das Formpressen ma- 
ximal bis zu einer Tiefe von ungeflUir 6 mm erfolgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gesamtzyklus-Zeit fur das Vor- 
warmen, Pressen und Abkuhlen etwa 2 bis 5 Minu- 
ten betragt 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine als Massenprodukt hergestellte 
MDF-Platte als plattenformiges Holzfasermaterial 
ausgewahit wird. 

7- Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Vorerwirmen 
bzw. Erhitzen durch Benihrungsheizung oder 
durch Strahlungswarme erfolgt 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Endtemperatur 
wahrend des PreBformens zwischen tl5 bis 200"C 
gew^hlt wird, und daB wMhrend des PreB-Form- 
Schrittes der Druck In der Form langsam von 0 bis 
etwa 30 kp/cm^ erhoht wird 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die das Holzfaserma- 
terial bildende Platte eine als Massenprodukt her- 
gestellte Spanplatte ist 

10. Plattenformiges Produkt, beispielsweise Tur- 
schale bzw. Turelement, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Produkt unter Verwendung eines Holzfa- 
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serplattenmaterials mit thermoplastischen Eigen- 
schaften durch Formpressen bis zu einer Tiefe von 
maximal ungefdihr 5 mm hergestellt ist. 
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